




5.1    Kesimpulan 
Dari hasil rancang bangun alat gerinda silinder luar untuk dipasangkan pada 
mesin bubut konvensional didapatkan kesimpulan sebagai berikut : 
1. Alat gerinda silinder luar untuk dipasangkan pada mesin bubut konvensional 
ini memiliki spesifikasi: 
 Dimensi (p×l×t)  = 292 mm x 243 mm x 261 mm. 
 Batu gerinda  = Maksimal diameter 5 inchi, tebal 1 inchi. 
 Motor   = AC 1/4 hp, 3 phase, 1400 rpm. 
 Putaran spindle  = 4730 rpm. 
 Berat   = 20 kg. 
2. Alat gerinda silinder luar untuk dipasangkan pada mesin bubut konvensional 
yang dirancang dan dibuat dapat bekerja dengan baik untuk melakukan 
proses penggerindaan dapat mencapai nilai kekasaran N5 sampai N6 dengan 
menggunakan batu gerinda GC80 dan material benda kerjanya dengan 
kekerasan 49 HRA. 
3. Semakin dalam pemakanannya, maka angka kekasarannya akan meningkat. 
 
5.2   Saran 
Pada perancangan dan pembuatan alat external cylindrical grinding untuk 
dipasangkan pada mesin bubut konvensional masih terdapat beberapa kekurangan 
yang dapat dijadikan potensi untuk dikembangkan. Saran yang diajukan untuk 
menjadikan alat ini lebih baik dalam fungsionalnya antara lain: 
1. Untuk mendapatkan kuwalitas permukaan yang lebih bagus lagi, maka 
diperlukan cairan pendingin yang dapat menyemprot batu gerinda dan benda 
kerja, sehingga batu gerinda bersih dari geram-geram yang menempel, 
sehingga tidak perlu sering melakukan dressing. 
2. Keberhasilan alat untuk bekerja dengan baik juga bergantung pada kondisi 
mesin bubut konvensional yang baik, misalnya pada tingkat ke-centre-an 
 63 
tailstock dengan chuck, kestabilan putaran spindle/ chuck, kepresisian skala 
kedalaman pemakanan, kelancaran gerak eretan untuk feeding. 
3. Dengan alat external cylindrical grinding untuk dipasangkan pada mesin 
bubut konvensional ini gerak pemakanannya masih manual, hal ini 
merupakan salah satu kelemahannya, yang mengakibatkan ketidak 
sempurnaan hasil penggerindaannya. Untuk memecahkan masalah tersebut, 
maka di perlukan system pneumatic atau hydroulic yang dapat 
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